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グルモードファイバーレーザによる重ね溶接をレーザ出力 1 kW、5～50 m/min の溶接速度で行っている。金属間
化合物が存在しない組合せの Cu-Ni と SUS 304-Ni では、いずれの条件でも割れが発生しない良好な溶接ビードが
得られている。一方、SUS304-Cu では、SUS304 が上板のものではすべての溶接速度で溶接ビードの表面に微細
な割れが発生し、Cu が上板の場合は 20 m/min 以下の溶接速度で裏面ビードに割れが発生することを明らかにし





次に、金属間化合物が存在する異種金属材料 Al-Cu、Al-Ni、Al-Ti、Al-SUS304、Cu-Ti、Ni-Ti および SUS304-Ti
に対してレーザによる重ね溶接性について検討している。その結果、低速度の溶接金属部で割れの発生が認められ、
通常、高速度で割れが見られないものが作製できることを確認している。Al に対する Cu、Ni、Ti または SUS304













の表面での溶融池は、溶接速度が速いほど幅が狭くなって長くなり、Al 上板の方が Ti 上板の場合より広くて長い
ことを確認している。特に、キーホール口は溶接速度の速さにかかわらず常に安定であることが観察され、Al-Ti
異材のレーザ溶接部中の成分を分析した結果、Ti リッチ部への Al の固溶が Al リッチ部への Ti の固溶より多いこ






ャップが空いている時には、上下ともギャップが 0 mm でなく、そのギャップの合計が 0.2～0.3 mm の時に最も
良い溶接結果が得られること、ギャップの合計が約 0.6 mm 以上に広い場合、未溶接となることを明らかにして
いる。また、亜鉛めっき鋼板 3 枚重ね継手のレーザ溶接中のキーホール挙動および気泡・ポロシティの生成状況
を X 線透視リアルタイム観察法により観察を行った結果、ギャップのない亜鉛めっき鋼板 3 枚重ねの場合、キー
ホール部分が亜鉛めっき層からの蒸発亜鉛により膨張して気泡となり、キーホールから分離されて融液中に存在
し、大きなポロシティとして残る状況を観察している。一方、ギャップ 0.1-0.1 mm の亜鉛めっき鋼板 3 枚重ねの
場合、キーホールがギャップのない条件より安定であり、気泡およびポロシティの発生が認められないことを観
察している。特に、亜鉛めっき層からの亜鉛蒸気が重ね部のギャップを通じて外部に排出されるため溶融池内に
入らなくて気泡を発生しないため、ポロシティを生成しないことを確認している。以上の結果より、亜鉛めっき
鋼板 3 枚重ねのレーザ溶接の場合、重ね板間にギャップがあると、発生した亜鉛蒸気が溶融池内に浸入しないた
め安定なキーホールが形成されることが確認されている。一方、試料の重ねた部分にギャップがない条件では
キーホールは不安定となり、重ね部から気泡が発生し、大きなポロシティが生成することを確認している。以上
の結果より、亜鉛めっき鋼板３枚重ね溶接に関する良好な溶接部を得るための条件と溶接法についての知見を得
ている。 
本論文では、異材レーザ溶接に関連して多くの知見を得ており、今後の展開に多大な寄与が期待される。よっ
て、本論文は博士論文として価値あるものと認める。 
 
 
 
